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Ein Werkzeug zum Mehrkomponentenspritzgiefcen von 
Kunststoff-Zahnburstenkorpern 4 fur Zahnbursten weist 
zwei Werkzeughalften 1, V auf,welche offen- und schlieS- 
bar sind. In der einen Werkzeughalfte 1 ist eine linear ver- 
schiebbare Umsetzeinrichtung 6 angeordnet. Die For- 
menhohlraume 2 zum Spritzen der ersten Komponente 
werden ausschliefclich durch die beiden Werkzeughalften 
1, 1" gebildet. Zum Uberfuhren der Vorspritzlinge 3 in die 
zweite Station verfahrt die Umsetzeinrichtung 6 in den 
Bereich der Vorspritzlinge 3, nimmt diese durch Vakuum- 
saugnapfe 1 1 auf und uberfuhrt die Vorspritzlinge 3 durch 
eine Linearbewegung in die zweite Station. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifrt ein Werkzeug zurn Mehr- 
komponentenspritzgieBen von Kunst^toff-Zahnbiirstenkor- 
pem fur Zahnbiirsten nach dem OberbegrifF des Anspruchs 
1. 

[0002] Es wird dabei im folgenden davon ausgegangen, 
daB mit dem Werkzeug nicht nur ein einziger Zahnbtirsten- 
korper jeweils gespritzt wird, sondern daB es sich um ein 
Werkzeug handelt, mit dem gleichzeitig mehrere Zahnbur- 
stenkorper gespritzt werden konnen. 

[0003] Zum Spritzen von aus mehreren Kunststoffkompo- 
nenten bestehenden Zahnbiirstenkorpern muB der zunachst 
gespritzte Vorspritzling in einen weiteren Formenhohlraum 
ubergefuhrt werden, wo weitere Komponenten insbesondere 
im Bereich des Stieles gespritzt werden konnen. Um den 
Vorspritzling der ersten Komponente in den Formenhohl- 
raum fur die zweite Komponente umzusctzen, gibt cs sogc- 
nannte Wendewerkzeuge. Darunter ist zu verstehen, daB 
sich in der einen Werkzeughalfte ein sogenanntes Wendeteil 
befindet, welches nach dem Spritzen der ersten Komponente 
um 180° zum Spritzen der zweiten Komponente gedreht 
wird, wobei dieses Wendeteil den Vorspritzling wahrend der 
Drehbewegung halt. 

[0004] Der Nachleil besteht darin, daB diese zusatzliche 
Umsetzeinrichtung in Form eines Wendeteils den Formen- 
hohlraum zum Spritzen der ersten Komponente mit be- 
grenzt. Sofern die Begrenzungslinie im Bereich des Kopfes 
des zu spritzenden Zahnburstenkorpers liegt, kann dort ein 
uberstehender Grat entstehen, welcher insbesondere in die- 
sem Kopfbereich des Zahnburstenkorpers unerwunscht ist, 
weil die Person, welche sich mit einer derartigen Zahnburste 
die Zahne putzt, diesen Grat im Mund spuren und sich im 
Extremfall sogar daran verletzen kann. 

[0005] Ein Wendewerkzeug dieser Art ist aus der 
DE 41 27 621 C3 bekannt. Dieses Werkzeug dient zum 
MehrkomponentenspritzgieBen von Kunststoff-Biirstenkor- 
pern. Dabei wird der Burstenkorper im Bereich des Kopfes 
von dem Wendeteil gehalten. Im Ubergangsbereich zwi- 
schen diesem Wendeteil und der zugehorigen Formplatte 
bildet sich der vorerwahnte iiberstehende Grat. 
[0006] Eine weitere Burstenherstellungsmaschine unter 
Verwendung eines Wendeteils ist in der DE44 17 986 Al 
offenbart. Zum Transportieren von Spritzlingen von einem 
Hohlraum zu einem anderen ist eine Transporteinrichtung 
mit Halte- und Transportmitteln vorgesehen. Die Halte- und 
Transportmittel sind wahrend des Spritzvorganges von dem 
jeweiligen Spritzbereich des Formhohlraumes beabstandet. 
Diese Halte- und Transportmittel oder zusatzliche, an dem 
Spritzling angreifende Haltemittei sind so ausgebildet bzw. 
angeordnet, daB sie den Spritzling bei oder nach einem Um- 
setzvorgang in einem fertig gespritzten Teilbereich halten. 
[0007] Ein weiteres Wendewerkzeug ist in der 
DE 44 39 431 Al offenbart und betriffi ein Werkzeug zur 
Herstellung von Burstenkorpern aus mindestens zwei 
Kunststoftkomponenten. Das Wendeteil halt dabei die 
Spritzlinge im Bereich des Borstenfeldes. 
[0008] Die DE 197 22 366 Al zeigt eine Burstenherstel- 
lungsmaschine. Die Spritzvorgange fur die Burstenkorper 
erfolgen nacheinander in nebeneinander angeordneten 
Formnestbereichen. Zum Umsetzen der Spritzlinge von ei- 
nem Formnestbereich in den nachsten Formnestbereich ist 
eine von der SpritzguBform getrennte Transporteinrichtung 
mit einem Greifer vorgesehen. 

[0009] Die EP 0 504 571 Bl zeigt cin Werkzeug zum 
Mehrkomponenten-SpritzgieBen von Burstenkorpern. Da- 
bei werden die Spritzlinge mittels eines U-formigen Bugels 
ira Bereich des Stiels der Zahnburste gehalten und von dem 
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einen Formennest in das zweite Formennest zum Spritzen 
einer weiteren Komponente in einem Wendevorgang trans- 
portiert. 

[0010] Die EP0 836 923 A1 zeigt. ein Werkzeug zum 
5 Herstellen von Burstenkorpern fur Zahnbiirsten. Auch hier 
erfolgt das Umsetzen der Vorspritzlinge in den zweiten For- 
menhohlraum fur die weitere Komponente mittels eines 
Wendeteils. 

[0011] Die DE 195 42 102 Al schlieBlich zeigt ein Werk- 
10 zeug zum MehrkomponentenspritzgieBen von Kunststoff- 
Zahnbiirsten, welches eine Transporteinrichtung zum Trans- 
portieren des Grundkorpers aus den ersten Formennestern in 
die zweiten Formennester hat. Die Transporteinrichtung ist 
dabei auf langsverschiebbaren Fiihrungen seitiich neben der 
15 Formplatte gelagert. 

[0012] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein verbessertes Werkzeug zum Mehrkomponen- 
tenspritzgieBen von Kunststoff-Zahnburstcnkorpcrn fur 
Zahnbiirsten zu schaffen, bei dem im Bereich des Kopfes 
20 des gespritzten Zahnburstenkorpers keine Grate vorhanden 
sind. 

[0013] Die technische Losung ist gekennzeichnet durch 

die Merkmale im Kennzeichen des Anspruchs 1. 

[0014] Die Grundidee des erfindungsgemaBen Werkzeugs 

25 zum MehrkomponentenspritzgieBen von KunstsioflT-Zahn- 
biirstenkorpern fur Zahnbiirsten besteht darin, daB der Vor- 
spritzling mit der ersten Komponente in einem Formenhohl- 
raum gespritzt wird, welcher nur durch die beiden Werk- 
zeughalften gebildet ist, ohne daB somit die Umsetzeinrich- 

30 tung an der Begrenzung dieses Formenhohlraumes beteiligt 
ist. Dadurch wird verhindert, daB insbesondere im Bereich 
des Kopfes des Zahnburstenkorpers ein umlaufender Grat 
entsteht. Indem die Formenhohlraume fur die erste Kompo- 
nente ausschlieBlich durch die beiden Werkzeughiilften ge- 

35 bildet sind, schlieBt dies ein, daB beispielsweise in den For- 
menhohlraum Lochfeldstifte hineinragen, welche nach dem 
Spritzen der ersten Komponente wieder herausgezogen wer- 
den konnen. Diese Lochfeldstifte werden als Bestandteil der 
einen Werkzeughalfte angesehen. Eine weitere Grundidee 

40 des erfindungsgemaBen Werkzeugs besteht darin, daB zum 
Spritzen der zweiten Komponente die Umsetzeinrichtung 
gewissermaBen den Vorspritzling der ersten Komponente 
"abholt", indem die Umsetzeinrichtung in den Bereich die- 
ses Vorspritzlings verfahren wird, um ihn dann auf geeig- 

45 nete Weise aufzunehmen und ihn schlieBlich dann in den 
Formenhohlraum fur die zweite Komponente uberzufuhren. 
Dieses Umsetzten des Grundkorpers in die weitere Um- 
spritzstation stellt eine technisch einfaehe Moglichkeit dar, 
um mehrkomponentige Zahnbiirstenkorper herstellen zu 

50 konnen. Da die Umsetzeinrichtung den Vorspritzling auf- 
nimmt, ist diese Umsetzeinrichtung als Kavitat ausgebildet. 
[00151 Die Weiterbildung gemaB Anspruch 2 schiagt vor, 
daB die Umsetzeinrichtung linear verfahrbar ist. Als Ver- 
fahreinrichtung kann beispielsweise ein Pneumatikzylinder 

55 mit beidseitiger Endlagerdampfung dienen. Mittels dieser 
Umsetzeinrichtung werden die Vorspritzlinge linear in die 
Position zum Spritzen der zweiten Komponente transpor- 
tiert, so daB insgesamt die Umsetzeinrichtung eine Hin- und 
Herbewegung wahrend eines Spritzzyklusses durchfuhrt. 

60 [0016] Die Weiterbildung gemaB Anspruch 3 schiagt 
Querschnittsformen von Fiihrungen vor, mittels denen eine 
technisch einfaehe und vor allem reproduzierbare Verfahr- 
barkeit der Umsetzeinrichtung moglich ist. Dabei konnen 
eventuell Laufplatten vorgesehen sein, welche mit der Um- 

65 sctzcinrichtung gckoppclt sind. 

[0017] Eine weitere bevorzugte Weiterbildung gemaB An- 
spruch 4 schiagt vor, daB die Umsetzeinrichtung von der ihr 
zugeordneten Werkzeughalfte abhebbar ist. Dadurch kon- 
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nen die Vorsprilzlinge aus ihren Kaviiaten zunachst in senk- 
rechtcr Querrichtung eninonmien werdem um sie anschlie- 
Bend in ihre Position zum Spritzen der zweiten Komponente 
uher/ufuhren, wodann die Unisetzeinrichtung wieder in die 
versenkte Sieilung zuruckgefahren wird. Sofern fur die Uni- 
setzeinrichtung eine T- oder eine L-formige Fuhrung vorge- 
sehcn isl, weist der Querbalken des T odcr des "L" cine 
enlsprechende Hubhohe auf. Zum Heben der Umsetzein- 
richtung kann ein pneumatischer Kurzhubzylinder zum He- 
ben und Senken der Umsetzeinrichtung dienen. 
[0018] Die Weilerbildung gemaB Anspruch 5 schiagt ein 
Verfahren sowie eine konstruktive Anordnung vor. um den 
Vorsprilzling auf optimale Weise zunachst aus seiner Kavi- 
Lat abzuheben, urn ihn dann in die zweite Kavitat uberzufuh- 
ren. Der Grundgedanke besteht dabei darin,daB die Umsetz- 
einrichtung den Vorspritzling von oben her greift und ihn so- 
mit aus seiner Kavitat heraushebL, wobei eine Unterstiitzung 
der Aushcbbcwcgung durch Wcrkzcugauswcrfcr crfolgcn 
kann, um die nolwendige Kraft zum Herausheben aufzu- 
bringen. 

10019] Eine weitere bevorzugte Weilerbildung schiagt 
Anspruch 6 vor, indem die Umsetzeinrichtung den Vor- 
spritzling an dessen Kopf aufnimmt. Der Vorteil besteht 
darin, daB zum Spritzen der zweiten Komponente die Um- 
selzeinrichlung weiLerhin am Kopf angreifen kann, weil in 
diesem Kopfbereich in der Regel keine weitere Komponente 
angespritzt wird. Vielmehr werden weitere Komponenten in 
der Regel im Bereich des Stieles des Zahnburstenkorpers 
angespritzt. Fur den Fall aber, daB die zweite Komponente 
doch am Kopf angespritzt. werden soli, wird die Umsetzein- 
richtung nicht am Kopf, sondern am Hals (oder am Stiel) an- 
greifen. 

[0020] Die Weiterbildung gemaB Anspruch 7 hat den Vor- 
teil, daB auf technisch einfach Weise der Vorspritzling aus 
seiner Kavitat entnommen werden kann, indem durch An- 
saugen des Vorspritzlings an die Umsetzeinrichtung eine 
Kraft erzeugt wird, welche groB genug ist, um die Haltekraft 
des Vorspritzlings in seiner Kavitat zu iiberwinden, wobei 
auch hier eine Unterstiitzung der Aushebbewegung durch 
Werkzeugauswerfer erfolgen kann, um die notwendige 
Kraft zum Herausheben aufzubringen. 

[0021] Die Weiterbildung gemaB Anspruch 8 setzt an dem 
Punkt an, daB der Vorspritzung zum Spritzen der weiteren 
Komponente von der Umsetzeinrichtung gehalten wird und 
somit die Kavitat dieser Umsetzeinrichtung eine Teilkavitat 
des Formenhohlraums zum Spritzen der zweiten Kompo- 
nente darstellt. Dies bedeutet aber nur, daB die Urnsetzeinri- 
chung die Kavitat zur Aufnahme des Vorspritzlings defi- 
niert, daB aber auBerhalb des Bereiches der Umsetzeinrich- 
tung zwischen dem Vorspritzling und den beiden Werkzeug- 
halften zusatzliche Kavitaten existieren, in die hinein die 
zweite Komponente gespritzt wird. In die Umsetzeinrich- 
tung wird somit kein Kunststoff gespritzt, d. h. die Umsetz- 
einrichtung kommt mil dem eingespritzten Kunststoff nicht 
in Beruhrung. Sie dient nur als Negauvkavitat der schon ge- 
spritzten Formenelemente. 

[0022] Die Weiterbildung gemaB Anspruch 9 schafft eine 
Moglichkeit, mittels welcher der fertig gespritzte Zahnbur- 
stenkorper innerhalb seiner Kavitat gehalten werden kann, 
wenn zum "Abholen" eines neuen Vorspritzlings die Um- 
setzeinrichtung ausgefahren wird. Somit werden die Fertig- 
spritzlinge durch Vakuum in der Fertigspritzkavitat gehal- 
ten, wobei die Vakuumsaugnapfe vorzugsweise - ebenfalls 
- am Kopf des Zahnburstenkorpers angreifen. DemgemaB 
kann der Fornicinsatz im Kopfbereich mit cntsprcchcndcn 
Vakuumsaugnapfen bestuckt sein. 

[0023] Eine erste Variante in der Anordnung der Zahnbur- 
stenkorper schlagen die Anspriiche 10 und 11 vor. Dabei 
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sind die Kopfe der Zahnbursienkorper hin zu Mine gerich- 
tet, weil sich dort die Umsetzeinrichtung befindet und diese 
Umsetzeinrichtung fiir den Umsetzvorgang die Vorspritz- 
linge in deren Kopfbereich greift. 
5 |0024| Eine zweite Variante schiagt Anspruch 12 vor, bei 
welcher die Zahnburstenkorper in Verfahrrichtung der Um- 
setzeinrichtung ausgerichtet sind. 

|0025] In der Minimalausrustung des Werkzeugs konnen 
zwei Komponenten gespritzt werden. Selbsiverstandlich ist 

10 es auch denkbar, den Zahnbursienkorper mit mehr als zwei 
Komponenten zu spritzen. In diesem Fall schlagtdic Weiter- 
bildung gemaB Anspruch 13 vor, daB mehrere Stationen 
zum Spritzen von mehr als zwei Komponenten durch die 
Umsetzeinrichtung anfahrbar sind. 

is [0026] Zwei Ausfuhrungsbeispiele eines Werkzeugs zum 
MehrkomponentenspritzgieBen von Kunstsloff-Zahnbur- 
stenkorpern fur Zahn burs ten werden nachfolgend anhand 
der Zcichnungcn bcschricbcn. In dicscn zcigt: 
|0027] Fig. la bis lh eine erste Ausfiihrungsform des 

20 Werkzeugs jeweils in einer Draufsicht sowie mil einer Quer- 
schnittsdarstellung mit dem Ablauf der Verfahrensschritte; 
[0028] Fig. 2a bis 2h eine zweite Ausfuhrungsform des 
Werkzeugs jeweils in einer Draufsicht sowie mit einer Quer- 
schnittsdarstellung und einer Langsschnittdarstellung mit 

25 dem Ablauf der VerfahrensschriLle. 

[0029] Das Werkzeug der ersten Ausfuhrungsform der 
Fig. la bis lh weist zwei Werkzeughalften 1, 1' auf, welche 
voneinander weg und aufeinander zu bewegbar sind.. Diese 
Werkzeughalften 1, 1' definieren zwischen sich Formen- 

30 hohlraume 2 zum Spritzen zunachst einer ersten Kompo- 
nente und anschlieBend zum Spritzen einer zweiten Kompo- 
nente. Die Formenhohlraume 2 sind dabei derart ausgebil- 
det, daB die zu spritzenden Vorspritzlinge 3 bzw. fertig ge- 
spritzten Zahnburstenkorper 4 quer zurLangsmittellinie des 

35 Werkzeugs ausgerichtet sind und dabei mit ihren Kopfen 5 
aufeinander zu gerichtet sind. 

[0030] In der einen Werkzeug half te 1 befindet sich eine li- 
near verschiebbare Umsetzeinrichtung 6. Zu diesem Zweck 
weist die Werkzeughalfte 1 eine im Querschnitt T-formige 
40 Fuhrung 7 auf, langs der die Umsetzeinrichtung 6 mittels ei- 
nes Pneumatikzylinders 8 mit beidseitiger Endlagendamp- 
fung verschiebbar ist, wobei die Werkzeughalfte 1 zusatz- 
lich endsei tig jeweils mit einem Festanschlag 9 ausgestattet 
ist. 

45 [0031] Im Bereich der Kopfe 5 weisen die Formenhohl- 
raume 2, welche den fertig gespritzten Zahn burs tenkorpem 
4 zugeordnet sind, Vakuumsaugnapfe 10 auf. Die Umsetz- 
einrichung 6 weist ebenfalls Vakuumsaugnapfe 11 auf. 
[0032] Die Funktionsweise des Werkzeugs zum Zwei- 

50 koniponentenspritzgieBen von Zahnburstenkorpern 4 soli 
anhand des Verfahrensablaufs der Fig. la bis lh nachfol- 
gend beschrieben werden: 

In Fig. la ist die Ausgangsstellung dargestellt. Im unteren 
Bereich befinden sich die Formenhohlraume 2 fur die Vor- 

55 spritziinge 3 und im oberen Bereich die Fertigspritzlinge, 
also die bereits fertigen Zahnburstenkorper 4. Dies soil das 
Ergebnis eines vorhergehenden Spritzzyklusses sein. 
[0033] Zu Beginn eines neuen Zyklusses werden in Fig. 
lb die beiden Werkzeughalften 1, 1' auseinandergefahren 

60 und damit das Werkzeug geoffnet. Die Umsetzeinrichtung 6 
befindet sich - nach wie vor - im Bereich der Zahnbursten- 
korper 4, also in der (unteren) Zeichnung oben. 
[0034] Die Umsetzeinrichung 6 wird mittels eines pneu- 
matischen Kurzhubzylinders 12 entsprechend des Hubes in 

65 der T-formigcn Fuhrung 7 ausgefahren. Gehalten werden 
die Zahnburstenkorper 4 durch Betatigung der Vakuum- 
saugnapfe 10. 

[0035] Im nachsten Verfahrensschritt gemaB Fig. lc fahrt 
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die Umsetzeinrichtung 6 mittels des Pneumatikzylinders 8 
in die Position der Vorspritzlinge 3, also in der (unteren) 
Zeichnung nach unten. Parallel hierzu konnen die ferlig ge- 
spritzten Zahnhursrenkorper 4 uber ein externes Handling 
entnommen werden. 5 
[0036] Im weiteren Verfahrensschritt gemaB Fig. Id wird 
die Umsetzeinrichtung 6 in der Vorspritzstation abgesenkt. 
Die dort befindlichen Vorspritzlinge 3 werden mittels der 
Vakuumsaugnapfe 11 angesaugt. Die - nicht dargestellten - 
Lochfeldstifte im Bereich des spateren Borstenfeldes des 10 
Zahnburstenkorpers 4 werden hydraulisch gezogen. 
[0037] AnschlieBend werden gemaB Fig. le die Vorspritz- 
linge 3 ihren Formenhohlraumen 2 dadurch entnommen, 
daB die Umsetzeinrichtung 6 mittels des pneumatischen 
Kurzhubzylinders 2 wieder ausgefahren wird. Dabei kann 15 
eine zusatzliche Auswerferunterstutzung wegen der Ent- 
fonnkrafte der Vorspritzlinge 3 aus ihren Formenhohlrau- 
men 2 vorgeschen scin. 

[0038] Im weiteren Verfahrensschritt gemaB Fig. If fahrt 
die Umsetzeinrichtung 6 in Richtung Formenhohlraume 2 20 
zum Spritzen der zweiten Komponente zur endgiiltigen Her- 
stellung der Zahnburstenkorper 4. Nach dem Verfahren der 
Umsetzeinrichtung 6 (in der Zeichnung) nach oben, wird die 
Umsetzeinrichtung 6 wieder abgesenkt, so daB die Vor- 
spritzlinge 3 in den enlsprechenden Formenhohlraumen 2 25 
dieser zweiten Station zu liegen komrnen. Dabei begrenzt 
die Umsetzeinrichtung 6 diesen Formenhohlraum 2 im Be- 
reich des Kopfes 5 des Vorspritzlings 3. 
[0039] In Fig. lh ist schlieBlich dargestellt, daB das Werk- 
zeug mit seinen beiden Werkzeughalften 1, 1' geschlossen 30 
wird. Dadurch konnen in der ersten Station neue Vorspritz- 
linge 3 gespritzt werden, und in der zweiten Station wird die 
zweite Komponente zur Erstellung der fertigen Zahnbur- 
stenkorper 4 gespritzt. Dabei wird diese zweite Komponente 
im Bereich des Stieles des Zahnburstenkorpers 4 ange- 35 
spritzt, wahrend im Bereich des Kopfes 5 keine weitere 
Komponente vorgesehen ist. Dadurch ist der Zyklus beendet 
und kann von neuem begonnen werden. 
[0040] Die zweite Ausfuhrungsvariante der Fig. 2a bis 2h 
zeigt ein Werkzeug, welches vom Grundaufbau und von der 40 
Grundkonzeption her ahnlich dem Werkzeug der ersten Va- 
riante der Fig. la bis lh ist Der Unterschied besteht darin, 
daB die Formenhohlraume 2 in Langsrichtung der Verfahr- 
richtung der Umsetzeinrichtung 6 ausgerichtet sind. Ent- 
sprechend ist die Umsetzeinrichtung 6 als eine zu ihrer Ver- 45 
fahrrichtung quer verlaufende Briicke ausgebildet, welche 
endseitig uber L-formige Fuhrungen 7 in der Werkzeug- 
halfte 1 verfahrbar ist. 

[0041] Vom Verfahrensablauf her arbeitet dieses Werk- 
zeug entsprechend dem Werkzeug der zuvor beschriebenen, 50 
ersten Variante, wobei die in den Zeichnungen dargestellten 
Verfahrensschritte der Fig. 2a bis 2h den Verfahrensschritten 
der Fig. la bis lh entsprechen. Das Grundprinzip besteht 
darin, daB nach dem Spritzen des Vorspritzlinges 3 die quer 
verlaufende Umsetzeinrichtung 6 zu diesen Vorspritzlingen 55 
3 verfahren wird (Fig. 2c bis 2e), um sie anschlieBend in die 
zweite Station zum Spritzen der zweiten Komponente um- 
zusetzen (Fig. 2f bis 2h). 

Bezugszeichenliste 60 

1, 1' Werkzeughalfte 

2 Formenhohlraum 

3 Vorspritzling 

4 Zahnburstenkorper 65 

5 Kopf 

6 Umsetzeinrichtung 

7 Fuhrung 



246 C 1 

6 

8 Pneumatikzylinder 

9 Festanschlag 

10 Vakuumsaugnapf 

11 Vakuumsaugnapf 

12 pneumatischer Kurzhubzy under 

Patentanspriiche 

1 . Werkzeug zum MehrkomponentenspritzgieBen von 
Kunststoff-Zahnburstenkorpern (4) fur Zahnbursten 
mit zwei Werkzeughalften (1, 1'), zwischen welchen 
die Formenhohlraume (2) ausgebildet sind und welche 
auseinanderfahrbar sowie schheBbar sind, sowie 
mit einer in der einen Werkzeughalfte (1) integrierten 
sowie in dieser versenkbaren Umsetzeinrichtung (6), 
mittels welcher die Vorspritzlinge (3) zum Spritzen ei- 
ner weiteren Komponente in die zugehorigen Formen- 
hohlraume (2) umsctzbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zum Spritzen der ersten Komponente die Formen- 
hohlraume (2) ausschlieBlich durch die beiden Werk- 
zeughalften (1, V) gebildet sind, 

daB sich die Umsetzeinrichtung (6) im geschlossenen 
Zustand der Werkzeugs auBerhalb des Bereichs zum 
Spritzen der ersten Komponente befindet und 
daB die Umsetzeinrichtung (6) nach dem Spritzen der 
ersten Komponente in den Bereich dieser Vorspritz- 
linge (3) verfahrbar ist, die Vorspritzlinge (3) dort auf- 
nimmt und sie schlieBlich in die Formenhohlraume (2) 
zum Spritzen einer weiteren Komponente transportiert. 

2. Werkzeug nach dem vorhergehenden Anspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Umsetzeinrichtung (6) 
linear verfahrbar ist. 

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Umsetzeinrichtung (6) in der ihr zugeord- 
neten Werkzeughalfte (1) in einer T- oder L-fbrmigen 
Fuhrung (7) verfahrbar ist. 

4. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Umsetzeinrich- 
tung (6) von der ihr zugeordneten Werkzeughalfte (1) 
abhebbar ist. 

5. Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Umsetzeinrichtung (6) beziiglich der ihr 
zugeordneten Werkzeughalfte (1) an der anderen Seite 
am Vorspritzling (3) angreift. 

6. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Umsetzeinrich- 
tung (6) den Vorspritzling (3) an dessen Kopf (5) oder 
am Hals oder Stiel aufnimmt. 

7. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Umsetzeinrich- 
tung (6) Vakuumsaugnapfe (11) zum Aufnehmen des 
Vorspritzlings (3) aufweist. 

8. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Umsetzeinrich- 
tung (6) die Kavitat fur die weitere Komponente mit 
begrenzt 

9. Werkzeug nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die eine Werkzeug- 
halfte (1) im Bereich zum Spritzen der weiteren Kom- 
ponente Vakuumsaugnapfe (10) zum Ansaugen des 
Zahnburstenkorpers (4) aufweist. 

10. Werkzeug nach Anspruch 2 sowie nach einem der 
Anspruche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zahnburstenkorper (4) quer zur Vcrfahrrichtung der 
Umsetzeinrichtung (6) angeordnet sind. 

11. Werkzeug nach Anspruch 10, ,dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beidseits der Verfahrlinie der Umsetzein- 
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richtung (6) quer abstehend Zahnburstenkorper (4) an- 
geordnet sind. 

12. Werkzeug nach Anspruch 2 sowie nach einem der 
An sprue he 3 bis 9, dadurch gekennzeichnel, daR die 
Zahnbiirslenkorper (4) in Verfahrrichtung der Umsetz- 5 
einrichtung (6) angeordnet sind. 

13. Werkzeug nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Sialio- 
nen zum Spriizen von mehr als zwei Komponenten 
durch die UmseLzeinrichtung (6) anfahrbar sind. 10 
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